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VERFAHREN UNO STABMESSER ZUM FRASEN VON SPIRALKEGEL- UNO 

HYPOIDRADERN 



Beschreibung 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren der im Oberbegriff des Patent™ h , 

rrr A USfahmna 2um Einsafe ^trsrsi* 

Tn 8an9 WSrden Sinem Proffla"; 

von Shbmessem e,ngese,zt Die Stabler ml, der ainen ProffiausfQhrung bearbaitan I« 
der an, Au^durchrnesser angeordne,en Schnaida dia konkava ZahnJTe « ^Z! 
werdan * auBen schneidsnde ^ ^ «-~ 

ser Prolong haban eine besandere Sohne U engeame,ne. wa,cha ^ ZaLnt 

schne,der zusaMch zu dan zuvor beschriebenen Stebmesserr, einzusefeen. 

i^dl^Tf " MSSSe *° Pf P °™ bare " Cesser is, begrenzt Durch dia 
1 z^ v^Td VS T nde,e StebmeS ~ eW a mOssen immer ,m Wachaa, mindes- 
ZtT VerSOh,9dene ^Weausfiihrungen in dan MesaaKop, eingesett werden 

:r r=r: e r der Messsr - ^ — - — — - • 
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Be, dem sogenannten Oenikon-Verfehn*, zur Kegekadheratellung ist der Messerkopf m,. 
mehreren Messergruppen aus jew* dre, Stabmessern bestflckt. Jede Gruppe umfass, el- 

IlrT r ' *" ,nnenSChneWer - Vender. An jedem Oedikon- 
Stobmesser wenien en dem Schneidenende wenigstens eine SpanfHohe und zwei seitliche 
Freflechen nachgaaahllffen. Solcha Messer wartan ate 3-F,enkenschllff- odar 3FS-Messer 

der Beschreibungseinleitung der DE 1 96 24 685 C1 

M einem Verfabren necb der EP 0 203 085 B1 warden Stebmesser eingesetzt, bei denen 

1 tehTd b° * *" ^ VOrSChne,der entfa ' ten B ™ S.abmesaergr.ppe 

besteh, debar ,ed,g,,ch aus zwe, Stab m essem. weaba,b me hr Stabmesaargruppan ate bei 

Draa V srb nannten ° eriik0n - VSrfahre " Messerkopfuntergebrach, werden fcennen. 

T~ H 7 " ZW8i FBChen S ™*""9 nachgeschiiffen, so dasa 

1 ! T m 6SSr "* B ~«* ta «> «— » we*en kann, die die Stand- 

ee* der Messer verlangert Seiche Meaaer wemen ate 2-RankenschlW- Oder 2FS-Maaaer 



l7e£T' h * S,abmeSSer ^ 8inem "* S ° a ™*' ** *- 

selnd e,n Stabmesser d,a konkave Flenke und daa nachste Stabmaasar die Konvexe Flanke 

Z2Z l : TT" r"" 1 ^ bea * etet - ^ ^verfaC 

ZH, ,' hre " Sine Zahn ' a0ke S ° ' an9e bearbe « * * Hndgeo- 

zT " H T * D "" ^ ^ Sine Zahn " iCke U " d «*» — debate 

Zahniucxe baa*e„et. Hingegen werden Messe^opfe, be, denen die Stabmesser gruppen- 

we,se angeordne, aind, be, dem sogenennten kontinuiCichen Verfabren eingesetz. be dem 

und MeS h S ,T P r 9iner Zahn '° Cke d ' e k0nV8Xe Und dle ko "^e Zahnfianke bearbeitet 
un anachh eSend d,e nacbste Measargruppe in die neonate Zehniucke eindnngt und dor, die 

ZSZZ^tT*** BnZe ' h6i,en h ' eCU finde " *" Handbook 
of Bevel and Hypo,d Gears, Hermann J. Stadtfeid, Rochester lns«ute of Technology. 1993 



ZrTrT T hnebenen V ~ " <~am, dass 2 u m Beerbeiten 

« Zehn uc e sfets mindestens zwei Stabmesaer ben 8B g, werden. deren Sehheidenpnoffl 
so ausgeb„de, ,st, dass die Messer gemeinsam in der Lege sind. eine komplette Endgeomet- 

eTnzer' n rr SdUr0h8an9 ^ e " eU9en ' DarflbSr **"" " daS Posraonieren der 

e,nzeinen Stabmesser einer Messergruppe in einem Messerkopf krittech und eufwendlg. 

Aufgabe der Emndung is, ee, ein Verfabren und ein Stabmesser zum Frasen von Sp, ra ,ke- 
gel- und Hypcdredem zu sohaffen. m,t dem s,ch das Positionieren der Measer in einem 



Diese Aufgabe ,s, ernndungsgemaB dure * Verfahren ge«s,. das die in, Patentanspruch 1 
angagebonen Schrine umfass,. sowie durch ein Stebmesser. das dia in, Pa«entnZc h I 
angegebenen Merkmale aufweist. Patentanspruch 5 

TkT™ ^ ^ ErflndU " 9 bt WeSen " fch * * bekanntan Verfahren 

^ WSi ' ^ 6lnem *~ «"»— ' * Schneidenprofi, vorgase anlTwa 
ches das Mass* in dia t,ge versa* jede ZahniOcke in einen, Frasdulgang « el 
tompUtn Hndgeometde zu e^euge. Das gesa mt a Schneidenpna* das S^LZ 
ton und ,nnan „egende Schneiden und eina Kopfschneide, erzeug, eine der^nTdel 

* ^ h hiSnlUr0h bSl 9lei0hem Messe *°Pf «*pp* warden Das 

eLT 7T 8Bem S,3bmeSSer ab8e,ra9eTO ebenJde^l 

ITT StabmBSSerS SlnW ' da an J"*" M — r Verschieiil auf den, kompietten Proil, an, 

2 ^ sZr sich r pro schne,de abzu ^ ende > ~ 

Eldun ^ • ta - ert ^*-«*»«i Das einzelne Stebmesser nach der 

ZeZ:; e ' nem M ~ Pf " ~ * * — n- oJ£ 

lm Stand der Technik wird von dem Messer nur eine Flank* h^nwf ♦ a , . 

wandan Jdad^d-^Zr^d"^ — — 

Die erflndungsgemaae SchneidengeomeMe mhrt zu einen, veranderten Spaneflug weicher 
os,,,v auf die Rankenoberflachen auswirid. Durch das vo,,kon,n,ene UmJLT£ 

sC r a dte aut dem vo,,en proffl 2 ™ ansab ko ~ ~° - " 

schen des Spanas ,n einen Freiraun, zwischen Zahnfianke und Messer verhindert 

Fol^T" " aCh ^ Ert,ndUn9 kam "™ N * d ^ Wilzverfahran ais euch ,0r das 
Formverfahreneingesetztwerden. roas 

ZZTT: Stabm8SSer na ° h d " S ° W ° W dte S ^~PP- afe auoh tar die 

Schlichtbearbeitung eingesetzt werden. 



< 



4 




Das Stabmesser nach der Erfindung kann ein Schneidenprofil haben, bei dem die Spanfla- 
che und/oder Freiflachen beliebig gekrummt sein konnen. 

Die SchneidenprofilausfQhrung des Stabmessers nach der Erfindung fuhrt zu sehr geringen 
Spanwmkeln der Schneiden und hierdurch zu hohen Schnittkraften. Der Einsatz des Stab- 
messers nach der Erfindung erfcigt daher zweckmafcig auf modernen NC- 
VValzfrasmaschinen. 

Das Einsatzgebiet des voli schneidenden Stabmessers nach der Erfindung ist vorzugsweise 
das Einzelteilverfahren. 

Bei dem Einsatz des Stabmessers nach der Erfindung konnen alie auf dem Messerkopf ein- 
gesetzten Stabmesser an der Erzeugung der kompletten Endgeometrie der Zahnlucken be- 
te,l,gt werden. Das bietet den Vorteil, dass die Bearbeitungszeit deutlich (bis zu 50 %) redu- 
z.ert werden kann. Weiter ergibt sich ein deutlich geringerer Verschleifl des einzelnen Stab- 
messers nach der Erfindung. 

Es konnen hierdurch neue Messerkopfe mit ungeraden Nutenzahlen zum Einsatz gebracht 
werden. Im Stand der Technik werden namlich ublicherweise Messerkopfe mit geraden Nu- 
tenzahlen zum Einsatz gebracht, weil Messergruppen mit Stabmessern mitzwei unterschied- 
lichen Profilausfuhrungen eingesetzt werden. 

Da bei Verwendung des Stabmessers nach der Erfindung auf einem Messerkopf al.e Messer 
absolut die gleiche Schneidengeometrie haben konnen, vereinfacht sich die Messerlogistik 
enorm. Ebenfal.s konnen das Messerum.aufvo.umen und die damit verbundenen Kosten 
deutlich reduziert werden. 

Vorteilhafte Ausgesta.tungen des Verfahrens und des Stabmessers nach der Erfindung bi.- 
den die Gegenstande der Unteranspruche. 

Wenn in einer Ausgestaltung des Verfahrens nach der Erfindung die Endgeometrie im Walz- 
frasverfahren erzeugt wird, vereinfacht das Stabmesser nach der Erfindung die Kegelradher- 
stellung. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens nach der Erfindung die Endgeometrie 
.m Tauchfrasverfahren erzeugt wird, lassen sich auf besonders einfache Weise Tellerrader 
herstellen. 
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mi 8 '"" We " eren A ~ ,fUn9 dSS Verfah — «* *r Erfindung dieses ais e,n 

ST! "T er ™™ *"*»«« wind, zeig, sich die J 

falbgke,. der Ecnsalzmoglichkeiten des Stabmessers naoh der Erfindung. 

Wenn in einer weitaren Ausgestaltung des Stabmesserc naoh der Erfindung aina Spanflache 
unvaranderiich in den Schaf, eingearbeite, ist . wird die spanMche b eim 
geschhffen. Es handelt sic* also um ein 2-Flankenschliff-Messer. 

ore n irr7 rtel ' haft6n A ~ to S - *-»—"• nacb dar Erfindung die Span«- 
cbe zw,schen der ersten und der zweiten Schneide konkav gekrumm, is.. enjaLn sich pes - 
SveSpanwrnkelandiesenbeidenSchneiden. . 

Wenn in ainar welteren Ausgestaltung des Stabmessers nach der Erfindung dieses eina 
nachzuscnteitende Spanttache auhveist. handeN as sich um ein 3-F,anken^ 

ZZT 7? m " brin9t M — erden nSmlich nJS 

Na^schlerfen d,e Spanflache und die beiden seitfichen F reffl achen neu beschichte Da" 
verbessert die Standzeit der Messer erheblich. scnicntet. Das 

Ausfuhrungsbeispleie der Erfindung werden in Foigenden unter Bezugnahme auf die Zeich 
nungen nSher beschrieben. h " 



Es zeigt 
Fig. 1 



Fig. 2 



nTchTTrr^" eretesA ^"™gsbei S pie, das Stabmesse,* 

ZZ^S ,n Vord9ranslch, <R9 ' 1a) ' in se, ~ (Fi9 - 1b > und in 

als ein zvveites Ausfuhrungsbeispie, des Stabmessers naoh dar Erfindung ein 3- 
Rankenschliff-Messer mi. nachzusehleifender Spanflache in Vonderanslcht (Rg 2a) 
inSertenansich.(Fig.2b)undinDraufsichl(Rg.2c), . 



Fig. 3 
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R9.4 as ein viertes Ausfuhrungsbeispiel des Stabmessers nach der Erflnduno ein 3 
T"**" "* nachzusch,e«ender Spanflache, die im 2Z m 
anderen Ausfuhrungsfcrmen gekrummt ausgebilde, is t in Vorderan s ich, ( Ffc t 
und in Draufsicht (Fig. 4b). ( 9 ' ; 

Fig. 1 zeigt ein insgesamt mit 10 bezeichnptec QtdK™^ - 

eckigen Schaft 12 n~ k ^<chnetes Stabmesser m.t e.nem im Querschnitt recht- 
eoKigen &cnatt 12. Das Stabmesser 10 hat an einpm Pn*~ a a 

- s Tr eines Messeri(opfes (nicht ~ zrr ::: 

e,na erste Schnaida 16 Br eine konkave Zahnflanke, aina zweite Schneide 18 « eta k 
^Zahnflanke and e,ne Kopfschneide 20 * einen ZaHn.OakanJd Ta! ^ £ 

^ischen der ersfen Schnaida 16 and der zweiten Schnaida 18 ersfreck. aich aina Spanfla- 
cha 22, d,e h,ar pian ,a, und bairn Scharfen daa Messers niah. nachgeschiiffeh wind. 

Bei dem in Fig. 1 danjestellten Stabmeaser 10 handelt es sich „ m =,„ 

« dan, die Spanfl.che 22 .J^L:^^ 
bertet ist, vine ea aus Fig. 1 b ersichtlieh ist aingear- 

Hg. 2 zeigt in gleichen Ansiahten wie Rg. , ein scgenenntea 3-Flankenschliff-Messer das 
eine nachzusohleifende SDanflarho c/i i,,t • „ "*enscnmr Messer, das 

den Rrh,. „ »■ ■ Spanflache 24 hat. d,e ,m Gegensatz zu der Spanflache 22 nioht in 
den Schaft 12 hinein reicht Dieienigen Teile de<, <sf=h m ^.. , ~ 

chenden Tritan h„ „ Stabmessers nach Rg. 2, die mit entspre- 

^ It . StatmeSSere nach R 8- 1 Obereinstimmen, tragen die gleichen Bezuos 
zahlan und brauchen hier nicht erneut beschrieben zu werden. 

Sianketlt Me^" T"*™ 9 ^ - *-»—« 10 nach der Erflndung ein 
3 Flankenschliff-Messer m,t nachzuschleifender Spanflache 24 in Vordafansicht fRo 3 a 1 
und ,n Draufsich. (Rg. 3b). ,m Un,ersch te d zu den, Ausmhrungsbeispie, nach T 1 fO 
sluaTF 3 d ; r SPanMChe 24 ^ a " 9emel - ™ -»* b-ri das Ausfuhlgsb^ 

S, eTden 6 un d Tb *T *" * 24 S ° * — * ^ 

Schne,den 16 und 1 8 s^metnsche Verhaltnisse erhalten und gleiche Spanwinke, ergeben. 

m££u ^ AUSfa ~e,sp,e, das Stabmessers 10 nach dar Erflndung ein 
3 FlankenschW-Messer mit nachzuschleifender Spanflache 26 in Vorderansicht fRn Jl 

TL^r- 7 ,m Unterechfed zu - — £5 L°S2 

d» Spanflache 26 zwschen der eraten und derzweiten Schnaida ,6. ,8 kcnkav geknumm, 
.n d,esem Fai, ergeben beide Schneidan 16, ,8 einen pcsiflven Spanwinke,. 
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Patentanspriiche 



Verfahren zum Frasen von Spiralkegel- und Hypoidradern mit einem Messerkopf, . 
bei dem Stabmesser zum Einsatz kommen, 

die in einer Stirnflache des Messerkopfes auf einem Kreis angeordnet sind, 
wobei jedes Stabmesser einen Schaft aufweist und an einem Ende des Schaftes mit 
dem es im Einsatz aus der Stirnflache des Messerkopfes hervorsteht, ein Schneiden- 
profil aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, dass zum Frasen eines Kegelrades wenigstens ein 
Stabmesser eingesetzt wird, bei dem das Schneidenprofil eine erste Schneide fur ei- 
ne konkave Zahnflanke, eine zweite Schneide fur eine konvexe Zahnflanke und eine 
Kopfschneide fur einen Zahnluckengrund des Kegelrades aufweist und mit dem in ei- 
nem vollstandigen Frasdurchgang jede Zahnlucke mit einer kompletten Endgeometrie 
erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Endgeometrie im 
Walzfrasverfahren erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Endgeometrie im 
Tauchfrasverfahren erzeugt wird. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass es als ein Schruppfrasprozess und/oder als ein Fertig- 
frasprozess durchgefuhrt wird. 

Stabmesser zum Frasen von Spiralkegel- und Hypoidradern mit einem Messerkopf 
der im Einsatz Stabmesser tragt, die in einer Stirnflache des Messerkopfes auf einem 
Kre.s angeordnet sind, wobei jedes Stabmesser einen Schaft aufweist und an einem 
Ende des Schaftes, mit dem es im Einsatz aus der Stirnflache des Messerkopfes her- 
vorsteht, ein Schneidenprofil aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dasa das Schnaidanprofil ein e erste Schnaida (16) fDr sine konkave Zahnflanka aine 
So ne,de < 18 , fflr e,ne konvexe Zahntaka und e ,na Kopfcchne,de (20 „ , 
nenZahnluckenBrunddesKegelradesaulweist 

Stabmasser nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dass aha Spanflacha (22) 
unverandartich in dan Schart (12) alngaarbeltat ist. ' ' 

Stabrnesser nach Ansp^ch 5. dadurch gakannzeichnal, daaa aina Spanflache (26) 
zwachen dar aralen und dar zwaKan Schnaida (16, 18, kankav gakrunl ist . ' ' 

tZZ^T^ 5 oder 7| 9ek6nnzetehnet durch elne — 



ACKMANN, MENGES & DEMSKI 
PATENTANWALTE 

ERHARDTSTRASSE 12, D-60469 MONCHEN 
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VERFAHREN UNO STABMESSER 2UM FRASEN VON SPIRALKEGEL- UNO 

HYPOIDRADERN 



Zusammenfassung 



TTT TT Messe * opf ' der im ansal2 stab — «* * »- 

sift LTT 0 " "* S ' nem Kre ' S ** WObei J— ' einen 

Sbmflache des Messertopfes hervorsteh,, e,n Schneidenprofl, aufweist Das Schneider,™™ 

rr e,ne rr schneide (16) rar e,ne konkave *• »*• 

Za TT ^ " ankS *" K ° PfeChne,de (20) * Si " Sn aWW-nomnd 

rades. Au^rund dieser P roffl auso,,dung * ein einziges Messer In der Lege bei *Jr£ 

- ** Wta U0 " AuB — r und mnenmesser. Die Anzahl der an dar Erzaugl 
«rRrt. a Wv b et e„,g,en Scbneiden *a„n h,erd U rcb bei glsi che m M— tap, vard^ 

Fig. 3a und 3b 



